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Beschreibung Das Verfahren gem&B Patentajispruch 2 bezlebt sfch 

auf cine Spacerraupe mlt einer (tbor die RHnder der 
Die Erfmdimg betrifft ein Verfahren gem&fl den Scheibe ttberstehenden Lippe, die, wie "^ga ^gr be- 
Oberbegriffen der Patemanspruche, Derartige Vergia^ schrieben, der Abdeckung von Spaltcn zwischen Schei- 
sungen nut durch Kiebung mil einem Fensteraiisschnitt s benrand und Karosserie dient Her erfolgt im Bereich 
verbundenen Fensterscheiben finden bei Kraftfahrzeu- kritischer Eckenradien der Scheibe vor dem Aufbringen 
gen Eins&tz. Don 1st es bekannt - siehe beispieisweise der Spacerraape das Aufbringen einer dDnnen Kunst- 
dle DE-OS 37 30 344. B60J 1/00 mitteis eines mit smffpktte, die ira Bereich der betreh^^ 
einer Bxtruderdase bestacfcten programmierten Hand- ke die Auf gabe der definierten Uppe flbernimmt An- 
habungsautomaten auf die nach Einbau rflckwttrtige io schlieSend wird unter teitweise Abdeckung dieser 
Seite der Fenstcrscheibe randnah eine Spacerraupe auf- Kunststoffplatte die Spacerraupe mit einem Krttav 
zubringen, die in erster Linle der Wahrung euies defl- raungsredius aufgebracht, der automatengerecht ist, al- 
nierten Abstand zwischen der Scheibe einersehs und so sicherstellt, dafl die ^wttnsehte Qiterschntttsform 
einem karosserieseitigen Auflagebereich ftir diese dient der Spacerraupe endelt wird 
Weiterhin wird — ebenfalls mitteis eines Handhabungfr- \$ Gemeinsam 1st diesen beiden Verfahren also die Ver- 
automaten *** auf dieselbe Seite der Scheibe eine Kle- meidung von Schwierigfcelten beim Aufbringen einer 
berraupe aufgebraoht, die mit Direra Schcitel fiber den Spacerraupe im Bereich von Scheibenecken, die sehr 
entsprechenden Scheitel des Spacerraupe ubersteht, so kleine KrOmmung&radien bezritzen bzw. spitz ausgefuhrt 
da& nach Andrucken der Scheibe an die Auflage einer- smd. 

aeits ein definierter Abstand zwischen dieser und der 20 Die beiden beschriebenen Verfahrcn warden 1m fol- 
Scheibe und andererseits em fester Halt der Scheibe an genden anhand der Zeichnung eri&utert, deren Fig, 1 in 
derAuraahmegewahrleutetist einem Querschnitt die Verhaltnisse beispieisweise bei 

D|e Spacerraupe, die einen definierten Querschnitt einer Windschuuscheibenvergiasunfi wiedergibt, wfih- 
hat, kann auflcr dieser Abstandswahrung auch der L6- rend Fig. 2 perspektivisch einen Zwischenstand bet dem 
sung anderer Aufgaben dienen. So kann sie eine uber 35 Verfahren nach Aaspruch 1 wiedergibt Die Fig 1 * 3 und 4 
die Rflnder der Scheibe tiberstehende Uppe aufweisen, sind erne pergpektivische Anstcht und ein Querschnitt 
die zur Abdeckung ernes Spajts zwfechen dem Schet* auf bzw. durch einen Bckenbereich einer Verglasung fur 
benrand einerseits und einem Karosseriebereich ande- den Fall des Verfahrens nach Anspruch 2. 
rerseite dient Schlic&lich kann die Spacerraupe auch Betrachtet man ziinftchst Fig. 1, so 1st dort ein Quer- 
dazu dicnen, den Verbmdungsbereich zwischen Scheibe 30 schnitt durch eine Vergiasimg und einen eine Auflage 1 
und Auflage gegen Einsicht von au&en abzudecken, d h. for diese bUdenden karosfterieseitigen Flansch 2 wieder- 
sie kann auch stilistischen Zweckendienen* gegebexu Die Glasscheibe 3 ist im Bereich ihrer Randes 

In der erwflhnten DE-OS 37 30 344 dient als Material mh der Spacerraupe 4 versehen, die aus einem hflrtba- 
fiir die Spacerraupe ebenfalls ein Kleber. AJs beionde- ran Kunsmoff oder Kieber besteht und als wesentliche 
rer Vorteii des Aufbringen des Spacers in Form einer 35 BestandteiJe die den eigentlichen Spacer bildende Rippe 
Spacerraupe mitteis eines programmierten Handha* 5, die den Abstand oder Spalt 6 nach auben abdeckende 
bungsautomaten wird dort die Mftglichkeit erwahnt, I^pe7uiiddenBereich8enthalt I derdieKleberraupe9 
Spacer mit beliebigen Querschnittsformen, aeibst mit trfigti diese dient zur ErzUlung eines festen Halts zwi- 
kiexnem Radius Oder in Form wutkliger Eckcc. einwand- schen der Verglasung einerseits und der Auflage 1 ande- - 
frei herzustellen. Als Nachteil wurde aber festge&telh, 40 rerseits. Sowohl die Spacerraupe 4 afe auch die Kleber- 
daB derartige Querschnittsfonnen nur dann mit der er- raupe 9 Ec&nnen mitteis eines Handhabungsautomaten 
forderlkben Genauigkeit eingehalten werden, wenn der durch Extrudieren aufgebracht werden* 
vora Programm des Handhabungsautomaten und damit Dieses Aiifbrinsen macht dann Schwierigkolten, 
letztlich von der Form der Scheibe bestimmte Radius wenn, wie in Fig. 2 angenommeiii die Scheibe 20 mit 
der Bahn der Extruderduse einen vorgegebenen Mini* 4s kleinen Radien abgerundete oder winklige Ecken 21 
malwert nicht unterschreitet Dies wiederum bedeutet besitzt Wird namlich etn Mimmalwert des Radius der 
letztHoh eine Begrenzung des Stylings im Bereich der Bewegungsbahn dea nicht dargestelhen, da einen be- 
Fenster auf entsprechend abgerundete Fenstereckcn* kannten Aufbau besitzenden prograinmiertcn Handha- 

Der Brfmchmg liegt die Aufgabe zugnmde, gattungs- bungsautomaten mit der Extruderduse unterschritten. 
gem&Be Verffthren unter Wahrung ihrer Vqrteile insbe- 50 »t nicht sichergestellt. daB der - wie anhand Flg.1 
sondere fur die Gro&serienfertigung von Kraftfahrzeu- erlAutert — for cine einwandfreie Wirkung der Spacer* 
gen so zu gestalten, daB die Besctirajikmig auf relativ raupe erfordertiche Querschnitt derselben eingehalten 
grofle KAntenradien der Scheiben fcrtfallt wird. Diese Schwierigkeiten werden bei dem anhand 

ErfuidungsgemftQe Ltamgen dieser Aufgabe be* Fig. 2 zu erlautemden VBrfahren dadurch vermisdenj 
schreiben die Kennzeichen der selbstandigen Patentan^ $$ dafi mhtels des Handhabungsautomaten im Extrudier- 
spruche, verfahren gieichsam sswei Spacerraupenzweige 22 und 

Betrachtet man zunachst das Verfahren gemlO An- 21 mit den deHnierten Querschnitten fengs den an der 
spruch 1, so wird die Extruderduse im Bereich relativ Scheibenccke21ziisanm^ciista6endenS(^eibenrfl^a^ra 
spitz er Scheibenecken nicht entsprechend dem dort 24 und 25 linear aufgetragen werden, wobei sie aich 
vorliegenden sehr kleinen Radius gefahrt, sondern bei- so zw&ngsUuifig im Bereich der Schelbenecke 21 ubcriap- 
spietsweise linear l&ngs den beiden dort zusammensto- pen. An dieser Stetle liegt also ein erheblich dickerer 
Benden Seitenkanten der Scheibe, Es wird also znnachst Querschnitt aus dem Spacermaterial von Urn diesen 2U 
eine Oberlappung der beiden Spacermateiialstrange in beseitigen, d h, amen Ober den gesaroten Scheibenunv 
Kauf genommen, und anschlieBend wird mitteis eines fang konstanten Querschnitt der Spacerraupe unter 
PreBformwerkzeugs bevorzugt unter Ausprcssen des $$ Wahrung seiner erforderdchen Gestalt zu erzfelen, fin- 
abezschussigen Snacermaterials der Spacerraupe dort det das die beiden Forrnhalften 26 und 27 enthaltende 
die gewQnschte Dimension- und Querschnittsform gege- PreBformwerkzeug Einsatr Wfihrend in seine in der 
ben. Figur unterc Balfte 27 die Vertlcfung 28 zur mit der 
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iibrigcn Obexflache der Fonnhalfte 27 bttadigeti Auf- 
nahme der Scheibe 20 eingeaifceitet ist weist die in der 
Figur obere Prefiformhalfte 26 Ausnehmungen 29 und 
30 auf, die dem gewunschten Vcrfauf und Querschnitt 
der Spacemuipe ira Bereich der Scheibenecke 21 em> 5 
sprechen. Mtt ihnen in FlieBverbindung stehen nach au- 
Ben fflhrende Offnungen odcr Kanale 30. die den AbfluB 
des Qberflfissigen Spacermateriali zulassen. 

Dieses Verfahren gestattet also den Emsatz von 
Handhabting^tQmateDmnAiifbringeiieiner Spacer- 10 
raupe aueb in scharfkantigen bzw. spitzwmkiigen Schei- 
benccken, ohne dafi NachteHe hinirichtlich dcr Form des 
Querschzutts der Spacerraupe in Kauf genommen wer- 
dcnmflssen. 

Die Fig. 3 und 4 bezieban sicb auf den Fall, daB die 1$ 
dort mit 40 bezeichnete Spacerraupe in der beraits an- 
hand Fig. 1 crtEuterten Weise cine fiber die Rflnder 41 
und 42 der Scheme 43 hinausragende Lippe 44 entbalL 
Wiederum Uegt era scharfwinkliger oder eincn nur klei- 
nen KrQmmimgsradius aufweisender Eckenberekh 45 20 
der Scheibe 43 vor. In diesem Bertich sieht das erfm- 
dungsgexnafie Verfahren vor, aunftchst, d>h. vor dem 
Auftragen der Spacerraupe 40 r auf derselben Oberfla- 
che der Scheibe 43 ain flachea Kuu^tstoffpiattcben 46 
amcubringen, das also die Lippe 44 in diesem Bereicb 25 
gleichsam naphbildet and da* anscbtie&end Oberdeckt 
wird von der Spacerraupe 40, die mit einem Radius r 
verlegt wird, der erheblicb grojler afc der Scheibenradi- 
us im Bereich der Ecke 45 ist; dadurch wird eine ein- 

Die erfmdun^gema^an^Verfahi^ ermoglid>«n vo- 
mit die grcJ$erianfreundliche Aufbringung einer Spa- 
cerraupe auf cine Fenstenjcheibe unter Anwendung von 
Extrudgr-HandhabungsautomateiL 

35 

Paten tansprfiche 

1* Verfahren zum Heretellen einer rabmanloaen, 
zum Verklehen mil einer Aumanme eingerichteten 
Verglasung; wobei raittete Excruder-Handhabungs- 44 
automaten eine Fernterscheibe eiiwertig randnah 
mh einer Raupe defiaierten Querscbuitts aus hart* 
barem Material als Spacer sowie mit einer Kleber- 
rauoe ver&eben wird, dadnrch geJkennzelchnet 
daB im Bereich einer Scheibenecke (21), deren 49 
KrUmmungsradius kleiner ate cin mit dem Handhar 
brmgsautomateri erzielbarer minimaler Krum- 
mungsradius fct, der Kandhabungsautomat ent- 
sprechend den an der Scheibenecke (21) zusam- 
menstoBenden Scheibenrandarn (24, 25) im Sinne # 
einer Ubcrdcckung der Spacerraupe (22, 23) im Be- 
reich der Scheibenecke (21) gefQhrt und vor dem 
Auaharten des Spacermaterials tnittels eines PreB- 
fonnwexkzeugs (26, 27) me Spacerraupe im Ober- 
deckungsbereich geformt wird. 55 
2. Verfahren zum Heretellen einer rahmenlosen, 
zum Verklcbcn mit einer Aumahme eingerfchteten 
Verglasungt wobei mittels Extruder-Handhabungs- 
automalea eine Fensterscheibe exnseitig randnah 
mh einer Raupe defmiertan Querschnitts aus hart- «> 
barem Material als Spacer towie mh einer Kleber- 
raupe verschen wird, dadurch gekennzcichnet, daB 
zur Hcrstelkmg einer Spacerraupe (40) mit einer 
Qber die Schdbenrander (41, 42) imeistehenden 
lippe (44, 46) im Beraich einer Scheibenecke (45), £5 
deren Kxummungiradius kleiner als ein mit dam 
Handhabungfiautomaten crzielbarer fCrOmmungA- 
radius ist, zunachst zur Bildung einer Lippe auf die 
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Scheibe {43) eine dttnne Kimststoffplatte (46) und 
danach die Spacerraupe (40) unter teilweiser Uber- 
deckung der Komststoffplatte (461 mh einem auto- 
matengerechten KrOnmiuiujsradma aufgebracht 
wird. 
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Description 

The invention relates to a method in accordance with 
the preambles of the patent claims. Glazings of this 
5 type with windowpanes joined to a window cutout by 
adhesive bonding are used in motor vehicles. In this 
application, it is known - cf* for example 
DE-A 37 30 344 , B60J 1/00 - to use a programmed 
automated handling unit fitted with an extruder die to 

10 apply a spacer bead to that side of the windowpane 
which will form the rear side after installation, close 
to the edge, which spacer bead is used primarily to 
ensure a defined distance between the pane, on the one 
hand, and a vehicle body bearing region for the latter* 

15 Furthermore, a bead of adhesive is applied to the same 
side of the pane - likewise by means of an automated 
handling unit - with its top projecting above the 
corresponding top of the spacer bead, so that after the 
pane has been pressed onto the support firstly a 

20 defined distance between the latter and the pane and 
secondly secure holding of the pane at the receiving 
holder are ensured- 

The spacer bead, which has a defined cross section, in 
25 addition to this distance-ensuring function, can also 
be used to perform other tasks. For example, it may 
have a lip which projects above the edges of the pane 
and is used to cover a gap between the edge of the 
pane, on the one hand, and a body region, on the other 
30 hand. Finally, the spacer bead can also be used to 
cover the connecting region between pane and receiving 
holder to prevent viewing from the outside, i.e. it can 
also be used for esthetic design purposes, 

35 In the abovementioned DE-A 37 30 344 , the material used 
for the spacer bead is likewise an adhesive. A 
particular advantage of applying the spacer in the form 
of a spacer bead by means of a programmed automated 
handling unit mentioned in that document is the 
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possibility of producing spacers with any desired 
cross-sectional shape, even with a small radius or in 
the form of angular comers, without problems. However, 
a drawback which has been determined is that cross* 
5 sectional shapes of this type can only be maintained 
with the required accuracy if the radius of the path of 
the extruder die, which is determined by the program of 
the automated handling unit and therefore ultimately by 
the shape of the pane, does not drop below a 
10 predetermined minimum. This in turn ultimately 
restricts the styling in the region of the windows to 
correspondingly rounded window corners. 

The invention is based on the object of configuring 
15 methods of the generic type such that, while their 
advantages are preserved, in particular for large 
series production of motor vehicles/ the restriction to 
relatively large edge radii of the panes is eliminated. 

20 The invention's solutions to this object are described 
by the characterizing features of the independent 
patent claims* 

If one first of all considers the method described in 
25 claim 1, th e extruder di e, in the region of relatively 
pointed pane corners, is not guided to match the very 
small radius which is present there, but rather, for 
example, i s guided linearly along the two side edges of 
th e pane which meet there . Therefore, an overla p 
30 between the two strands of spacer material is initially 
accep ted, and then the spacer bead is provided with the 
desi red dimensions and cross-sectional shap e at that 
locat ion by means of a press- molding tool, preferably 
wi th the ex cess spacer material being pressed out. 

35 ~ ~ ~ " 

The method described in patent claim 2 relates to a 
spacer bead with a lip which projects above the edges 
of the pane and which, as described in the 
introduction, is used to cover gaps between pane edge 
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and body. In this case, in the region of critical 
corner radii of the pane, before the spacer bead is 
applied a thin plastic sheet is applied/ taking over 
the role of the defined lip in the region of the pane 
5 corner in question- Then, with partial coverage of this 
plastic sheet, the spacer bead is applied with a radius 
of curvature which corresponds to that which can be 
achieved by the automated unit, thus ensuring that the 
desired cross-sectional shape of the spacer bead is 
10 achieved. 

Therefore, a common feature of these two methods is the 
avoidance of difficulties during application of a 
spacer bead in the region of pane corners which have 
15 very small radii of curvature or of pointed design. 

The two methods described are explained below with 
reference to the drawing, in which Fig. 1 shows, in a 
cross-sectional view, the conditions, for example, for 

20 a windshield pane glazing, while F ig. 2 shows a 
perspective view of an intermediate state in the method 
descri bed in claim 1. Figs. 3 and 4 present a 
perspective view of and a cross section through a 
corner region of a glazing used for the method 

25 described in claim 2. 

If Fig. 1 is considered first of all, this figure 
represents a cross section through a glazing and a 
body-side flange 2 which forms a support 1 for the 

30 glazing. The glass pane 3 is provided in the region of 
its edge with the spacer bead 4 which consists of a 
curable plastic or adhesive and includes as its main 
components the rib 5 which forms the actual spacer, the 
lip 7 which covers the distance or gap 6 with respect 

35 to the outside and the region 8 which bears the 
adhesive bead 9; the latter is used to achieve secure 
holding between the glazing, on the one hand, and the 
support 1, on the other hand. Both the spacer bead 4 
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and the adhesive bead 9 can be applied by extrusion by 
means of an automated handling unit* 

Thi$ application causes difficulties if, as assumed in 
5 Fig. 2/ the pane 20 has corners 21 which are rounded 
with small radii or are angular. This is because if the 
radius is below a minimum value for the radius of the 
movement path of the programmed automated handling unit 
with the extruder die, which is not illustrated since 

10 it is of a known design, it is impossible to ensure 
that the cross section of the spacer bead which is 
required for the latter to function correctly - as 
explained with reference to Fig. 1 - will be 
maintained. These difficulties are avoided in the case 

15 of the method which is to be explained with reference 
to Fig. 2 by the automated handling unit being used to 
apply, as it were, two spacer ^be ad branches 22 and 23 
having the de f ined crosg___js.ee t I pns , by means o f the 
extrusion pr ocess/ in linear form a long the pane edges 

20 24 and 25 which meet at the pane corner 21, these 
branches inevitably overlapp ing one another in the 
region of the pane corner 21. At this point/ therefore, 
the cross s ection of the spacer mate rial is 
considerably thicker. The press-molding tool which 

25 compris es the two mold halve s 26 and 27 is used to 
eliminate this thicker cross section, i.e. to achieve a 
spacer bead cross section which is constant over the 
entire periphery of the pane and achieves its required 
form. While the recess 28 for receiving the pane 20 

30 flush with the remaining surface of the mold half 27 is 
machined into the lower half 27 (as seen in the figure) 
of the press-molding tool, the upper press mold half 26 
(as seen in the figure) has recesses 2 9 and 30 which 
correspond to the desired profile and cross section of 

35 the spacer bead in the region of the pane corner 21. 
Openi ngs or passages 30 which allow the excess spacer 
material to flow away and lead to the outside are in 
flow communication with these recesses. 
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This method therefore makes it possible to use 
automated handling units to apply a spacer bead even in 
sharp-edged or acute-angled pane corners without it 
being necessary to accept drawbacks with regard to the 
5 shape of the cross section of the spacer bead. 

Figs. 3 and 4 relate to the situation in which the 
spacer bead, which in those figures is denoted by 40, 
includes, in the manner which has already been 

10 explained with reference to Fig. l f a lip 44 which 
projects above the edges 41 and 42 of the pane 43. Once 
again, the pane 43 has an acute-angled corner region 45 
or a corner region 45 which has only a small radius of 
curvature- In this region, the method according to the 

15 invention provides first of all, i.e« prior to the 
application of the spacer bead 40, for a small, flat 
plastic sheet 4 6 to be applied to the same surface of 
the pane 43 , thereby, as it were, reproducing the lip 
44 in this region, and for this plastic sheet then to 

20 be covered by the spacer bead 40, which is laid with a 
radius r which is considerably greater than the pane 
radius in the region of the corner 45; this ensures 
perfect laying of the spacer bead 40. 

25 The methods according to the invention therefore allow 
the application of a spacer bead to a windowpane in a 
manner which is suitable for large series production 
using automated extruder/handling units. 
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Patent Claims 

1. A method for producing a frameless glazing which 
is designed to be adhesively bonded to a receiving 
5 holder, a windowpane being provided on one side, close 
to the edge, with a bead of defined cross section of 
hardenable material as a spacer and with a bead of 
adhesive by means of an automated extruder/handling 
unit, wherein in the region of a corner (21) of the 

10 pane whose radius of curvature is less than a minimum 
radius of curvature which can be achieved with the 
automated handling unit, the automated handling unit is 
guided in a corresponding way to the pane edges (24, 
25) which meet at the pane comer (21) with a view to 

15 coverage of the spacer bead (22, 23) in the region of 
the pane corner (21), and before the spacer material is 
hardened the spacer bead is shaped in the coverage 
region by means of a press-molding tool (26, 27) . 

20 2, A method for producing a frameless glazing which 
is designed to be adhesively bonded to a receiving 
holder, a windowpane being provided on one side, close 
to the edge, with a bead of defined cross section of 
hardenable material as a spacer and with a bead of 

25 adhesive by means of an automated extruder /handling 
unit, wherein to produce a spacer bead (40) with a lip 
(44, 46) which projects above the pane edges (41, 42) 
in the region of a pane corner (45) whose radius of 
curvature is smaller than a radius of curvature which 

30 can be achieved with the automated handling unit, first 
of all, to form a lip on the pane (43), a thin plastic 
sheet (46) and then the spacer bead (40), with partial 
coverage of the plastic sheet (46), is applied with a 
radius of curvature which can be achieved by the 

35 automated unit. 
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Method for producing a frameless glazing with an 
adhesively bonded windowpane 

An automated extruder/handling unit is used to apply a 
spacer bead (4) to a windowpane (3), in particular for 
a motor vehicle. Additional measures make it possible 
for this method to be employed even in corner regions 
of the pane (3) which have radii of curvature which are 
so small that the movement path of the automated 
extruder/handling unit cannot follow the contour of the 
pane (3) at these regions (Figure 1) * 
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